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(3) Verfahren zum Herstellen von Haftverschlu&teilen 

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Haftver- 
schluftteilen, bei dem Haftverschlufcelemente aus einem 
Kunststoffmaterial geformt werden, wird zumindest ein 
Haftverschluftelement (3) in zumindest einem Teilbereich 
formwerkzeugfrei dadurch ausgebildet, date das Kunst- 
stoffmaterial mittels mindestens einer Auftragevorrich- 
tung (9) in aufeinanderfolgend abgegebenen Tropfchen 
abgelagert wird und die Orte der Ablagerung der Tropf- 
chen im Hinblick auf die Form des jeweils auszubildenden 
Haftverschlufcefementes (3) dreidimensional gewahlt 
werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Hers tell en von HaftverschluGreilen, bei dem einzelne Haft- 
verschluBelemente aus einem Kunststoffmaterial gebildet 
werden. 

[0002] Ein Verfahren dieser Art ist bereits aus der 
DE 198 28 856 CI bekannt. Die Durchfuhrung des bekann- 
ten Verfahrens gestaltet sich insbesondere dann verhaltnis- 
maBig aufwendig, wenn HaftverschluBteile hergestellt wer- 
den solien, bei denen die HaftverschluBelemente in sehr ho- 
her Packungsdichte angeordnet und kleinformatig ausgebil- 
det sind. Dies ist beispielsweise bei der Herstellung soge- 
nannter Mikro-Haftverschlusse der Fall, bei denen die Haft- 
verschluBelemente in Form von Stengeln rnit endseitigen 
Verdickungen oder seitlichen Vorsprlingen in sehr hohen 
Packungsdichten von beispielsweise 200 oder mehr Haft- 
vcrschluBclcmcntcn pro cm 2 vorgcschcn sind. Um die end- 
seitige Gestaltung der Stengel in gewiinschter Weise auszu- 
bilden. sind Formwerkzeuge in der Art von Siebwalzen er- 
forderlich. Wegen der sehr groBen Anzahl der Offnungen 
des Siebes, die durch Atzen, Galvanisieren oder mittels La- 
serbearbeitung hergestellt werden konnen, ergeben sich 
hohe Herstellungskosten. 

[0003] Ausgehend von diesem Stand der Technik sLellt 
sich die Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren aufzuzeigen, 
das eine besonders wirtschaftliche Herstellung von Haftver- 
schluBteilen mil in hoher Packungsdichte angeordneten 
HaftverschluBelementen mit verschiedenarligster, jeweils 
gewiinschter Formgebung ermoglicht. 

[0004] Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art 
ist diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelbst, daB zu- 
mindest ein HaftverschluBelement in zumindest einem Teil- 
bereich formwerkzeugfrei dadurch ausgebildet wird, daB 
das Kunststoffmaterial mittels mindestens einer Auftrage- 
vorrichtung in aufeinanderfolgend abgegebenen Tropfchen 
abgelagert wird und die Orte der Ablagerung der Tropfchen 
im Hinblick auf die Form des jeweils auszubildenden Haft- 
verschiuBelementes dreidi mens ion al gewahlt werden. 
[0005] Der erfindungsgemaB vorgesehene Aufbau der 
HaftverschluBelemente aus einzelnen, feinsten Tropfchen, 
die an ausgewahlten Orten nacheinander abgelagert werden, 
ermoglicht die Ausbildung der HaftverschluBelemente in 
behebiger Gestaltung, in praktisch beliebig kleinen Format- 
groBen und in den gewunscht hohen Packungsdichten, ohne 
daB eine entsprechend aufwendige Ausbildung von Form- 
werkzeugen erforderhch ware. So lassen sich durch Steue- 
rung der Orte der Ablagerung der Tropfchen, was durch ent- 
sprechende Relativbewegungen zwischen Auftragevorrich- 
tung und ein die Ablagerung tragendes Substrat. vorzugs- 
weise rechnergesteuert, erfolgl, ohne Schwierigkeiten nicht 
nur die in der oben erwahnten DE 198 28 856 CI gezeigten 
Formen von HaftverschluBelementen ausbilden, wie Stengel 
mit Pilzkopfen, mit sternformigen Kopfen und dergleichen, 
sondern auch Formen, die mit ubiichen Formwerkzeugen 
kaum oder gar nicht realisierbar waren, etwa Schlaufen, Ha- 
ken oder Anker, also Formen, die wegen vorhandener Hin- 
terschneidungen aus einem Formwerkzeug schlecht oder 
uberhaupt nicht ausformbar waren. 

[0006] Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen 
sich HaftverschluBteile hers telle n, bei denen verschiedenar- 
tige Materialien als Tragerelement vorgesehen sein konnen, 
an dessen Oberflache die HaftverschluBelemente hervorste- 
hen. Mit anderen Worten gesagt, konnen als Substrat, auf 
dem die die HaftverschluBelemente bildenden Tropfchen 
abgelagert werden, die fur die jeweiligen, vorgesehenen An- 
wendungszwecke der HaftverschluBteile geeigneten Werk- 
stoffe verwendet werden, beispielsweise Kunststoffmate- 
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rial, insbesondere in Folienform. 

[0007] Bei Verwendung von Kunststoffmaterial als Tra- 
gerelement kann so vorgegangen werden, daB die Ablage- 
rung der die HaftverschlaBelernenTe bildenden Tropfchen 
5 auf dem fertigen Tragerelement erfolgt. Es ist jedoch auch 
moglich, nicht nur die HaftverschluBelemente aus abgela- 
gerten Tropfchen aufzubauen, sondern auch das Tragerma- 
terial. So kann beispielsweise in einem einzigen Fertigungs- 
zug eine das Tragerelement bildende Kunststoffolie und die 
to daran befindlichen HaftverschluBelemente aus mittels Auf- 
tragevorrichtungen verspriihten Tropfchen aufgebaut wer- 
den. 

[0008] Anstelle der Verw r endung von Kunststoff als Werk- 
stoff des Tragerelementes konnen textile Materialien, bei- 

15 spiels weise in gestrickter oder gewirkter Form, verwendet 
werden. Das Tragerelement braucht kein flachiger Korper 
zu sein. Fiir besondere Anwendungen konnen FormkGrper, 
beispielsweise Profilkorpcr, als Tragerelement vorgcschcn 
sein, an dessen Oberflache die hervorstehenden Haftver- 

20 schluBelemente mittels der betreffenden Auftragevorrich- 
tungen ausgebildet werden. 

[0009] Vorzugsweise wird eine Auftragevorrichtung mit 
mindestens einer Diise verwendet, aus der das Kunststoff- 
material mit einer TropfchengroBe von wenigen Pikolitem 

25 verspruht wird. Derarlige Duseneinrichtungen konnen fur 
das Ausschleudem des fliissigen Kunststoffmaterials piezo- 
elektrisch oder elektrothermisch betatigbar sein. Vorzugs- 
weise besteht das Kunststoffmaterial aus Acryiat. das nach 
Ablagern jedes Tropfchen s oder einer Gruppe von Trdpf- 

30 chen ausgehartet wird, beispielsweise indem man den Abla- 
gerung sort einer UV-Strahlung aussetzt. Das Kunststoffma- 
terial kann jedoch auch ein Thermoplast sein, der chernisch 
oder in anderer Weise ausgehartet wird. 
[0010] Der Aufbau der HaftverschluBelemente laBt sich 

35 mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit durchfuhren, weil das 
Spriihen aufeinanderfolgender Tropfchen mit hoher Taktge- 
schwindigkeit erfolgen kann. Bei rechnergesteuertem Be- 
trieb lassen sich ohne weiteres Taktfrequenzen von mehre- 
ren Kilohertz erreichen. Auch kann eine Auftragevorrich- 

40 tung mit mehreren, gleichzeitig betatigten Dusen vorgese- 
hen werden, um mehrere Reihen von HaftverschluBelemen- 
ten gleichzeidg aufzubauen. 

[0011] Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispielen im einzel- 
45 nen erlautert. Es zeigen: 

[0012] Fig. 1 eine stark schematisch vereinfachte, per- 
spektivische Ansicht eines Ausfuhrungsbeispieles einer 
Einrichtung zum Durchfuhren des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens; 

50 [0013] Fig. 2 eine schematisierte Seitenansicht der Ein- 
richtung von Fig. 1; 

[00141 Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung des in Fig. 2 
mit A bezeichneten Bereiches; 

[0015] Fig. 4 eine der Fig. 2 ahnliche Seitenansicht der 
55 Einrichtung, wobei die Herstellung schlaufenartiger Haft- 
verschluBelemente gezeigt ist; 

[0016] Fig. 5 eine vergroBerte Darstellung des in Fig. 4 
mit A bezeichneten Bereiches; 

[0017] Fig. 6 eine stark schematisch vereinfacht gezeich- 
60 nete Seitenansicht einer Einrichtung zur Herstellung von 
HaftverschluBelementen mit trogforrnigen Kopfen durch 
Kalandern und 

[0018] Fig. 7 eine vergroBerte Darstellung des in Fig. 6 
mit A bezeichneten Bereiches. 
65 [0019] Fig. 1 bis 3 dicnen zur Vcrdcutlichung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens anhand eines Beispiels, bei dem 
HaftverschluBteile mit einem Tragerelement 1 in Form einer 
PET-Folie hergestellt werden, an deren einer Oberflache 
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HaftverschluBelemente 3 ausgebildet werden, die die Form 
von Stengeln mit endseitigen Verdickungen besitzen. Bei 
dem Beispiel von Fig. 1 bis 3 sind die endseitigen Verdik- 
kungen pilzkopfartig, wie insbesondere aus Fig. 3 zu erse- 
hen ist. Im Interesse der Ubersichtlichkeit sind die Haftver- 
schluBelemente in samtlichen Figuren in weit ubertriebener 
GroBe und weit ubertriebenen gegenseitigen Abstanden dar- 
gestellt. 

[0020] Das Tragereiement 1 ist auf einer Fuhrungswalze 5 
gelagert, die fur gesteuerte Drehschritte in beiden Drehrich- 
tungen antreibbar ist, so daB das Tragereiement 1 relativ zu 
dem innerhalb eines Auftragebereiches A gelegenen Abla- 
gerungsort von Tropfchen in einer Y-Achsrichtung hin und 
her beweglich ist, siehe Bogenpfeil 7 von Fig. 2. Die Abla- 
gerung der Tropfchen aus verfliissigtem Kunststoffmaterial 
erfolgt mittels einer Auftragevorrichtung 9, die ihrerseits in 
der Z-Achsrichtung, siehe Doppelpfeil 11 von Fig. 2, und in 
der hicrzu scnkrcchtcn X-Achsrichtung, sichc Doppelpfeil 
13 von Fig. 1, beweglich ist. Somit kann der Ort der Tropf- 
chenablagerung relativ zum Tragereiement 1 dreidimensio- 20 
nal gewiihlt werden, indem die Fuhrungswalze 5, und damn 
das Tragereiement 1, sowie die Auftragevorrichtung 9 ent- 
sprechend bewegt werden. Alternativ konnte auch die Auf- 
tragevorrichtung 9 in alien drei Achsen (X, Y und Z) relativ 
zum Tragereiement 1 beweglich sein. 25 
[0021] Die Auftragevorrichtung 9 weist beim Beispiel von 
Fig. 1 bis 3 eine das verfliissigte Kunststoffmaterial verspru- 
hende Diise 15 auf. In dem in Fig. 3 gezeigten Betriebszu- 
stand nimmt die Diise 15 relativ zum Tragereiement 1 eine 
solche Position ein, daB der Stengel eines HaftverschluBele- 30 
mentes 3 durch nacheinanderfolgendes Aufspruhen von 
Tropfchen mit einem Volumen von jeweils wenigen Pikoii- 
tern aufgebaut wird. Bei dem in Fig. 3 gezeigten Zustand ist 
der durch die Diise 15 bespruhte Stengel bis etwa zu einem 
Drittel seiner Hohe aufgebaut. Das Spruhen der Tropfchen 35 
erfolgt, vorzugsweise rechnergesteuert, mit einer hohen 
Taktfrequenz von beispielsweise 2 kHz. Zwischen den 
Spruhvorgangen werden die jeweils abgelagerten Tropfchen 
ausgehartet, was auf unterschiedliche Weise bewerkstelligt 
werden kann, beispielsweise durch Aufspruhen eines Harte- 40 
mittels oder durch Energiezufuhr, insbesondere durch UV- 
Strahlung. Beim vorliegenden Beispiel sind neben der Auf- 
tragevorrichtung 9 UV-Lampen 17 fur die Beaufschlagung 
des Auftragebereiches A mit UV-Strahlung angeordnet. Fur 
die Hartevorgange wird die Auftragevorrichtung 9 vorzugs- 45 
weise in Z-Achsrichtung zuriickgefahren und/oder das Tra- 
gereiement 1 durch Bewegen der Fuhrungswalze 5 in Y- 
Achsrichtung verse hoben, bevor fur den nachfolgenden 
Spruhvorgang die entsprechenden Teile wieder in die dem 
gewahlten Ort der Tropfchenablagerung entsprechende Po- 50 
sition zuriickgebracht werden. 

[0022] Fig. 4 und 5 dienen der Verdeutlichung der Durch- 
fuhrung des Verfahrens zur Herstellung von HaftverschluB- 
teilen, bei denen am Tragereiement 1 HaftverschluBele- 
mente 19 in Schlaufenform ausgebildet werden. Hierbei 55 
wird so vorgegangen, daB zunachst fur jede Schlaufe zwei 
Stengel 23 aufgebaut werden und diese dann jeweils bogen- 
fonnig iiberbriickt werden. siehe Fig. 5. 
[0023] Fig. 6 und 7 verdeutlichen die Herstellung von 
HaftverschluBteilen mit HaftverschluBelementen 21, die 60 
ausgebildet werden, indem eben falls zuerst Stengel 23 ohne 
endseitige Verdickungen aufgebaut werden. Mittels einer 
Kalanderwalze 25, die in Zusammenwirkung mit einer Ge- 
genwalze 27 einen Druckspalt bildet, werden sodann an den 
Endcn der Stengel 23 durch Kalandcrn die endseitigen Vcr- 65 
dickungen der HaftverschluBelemente 21 gebildet, die, siehe 
Fig. 7, eine trogformige Gestalt besitzen. 
[0024] Als in Tropfchen form aufzutragendes Kunststoff- 
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material eignen sich beispielsweise verflussigte Acrylate, 
deren Viskositat durch Zusatz eines Reaktiv-Verdiinners in 
gewiinschter Weise eingestellt werden kann. Vorzugsweise 
wird durch Zugabe eines Photoinitiarors die Hartbarkeil mit- 
5 tels UV-Strahlung begunstigt. 

[0025] Bei einem Beispiel enthalt das Kunststoffmaterial 
als Acrylatwerkstoff 90% Ebecryl 4835, ein von der Firma 
UCB hergesteUtes Prepolymer, 8% HDDA (Firma UCB) als 
Reaktiv-Verdiinner zur Viskositatseinstellung und 2% Daro- 
10 cur 1173, hergestellt von der Firma Ciba-Geigy, als Photoi- 
nidator. 

[0026] Bei einem anderen Beispiel sind als Acrylatwerk- 
stoffe 90% Ebecryl 4835 sowie 4% Ebecryl 230 der Firma 
UCB vorgesehen. Als Reaktiv-Verdiinner sind 4% HDDA 
15 der Firma UCB und als Photoinitiator 2% Darocur 1173 der 
Firma Ciba-Geigy enthalten. 

[0027] Es versteht sich, daB Kunststoffmaterialien anderer 
Zusammcnsctzung zur Durchfuhrung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens anwendbar sind. Anstelle einer PET-Folie 
konnen auch andersartige Tragerelemente verwendet wer- 
den, beispielsweise textile Materialien, oder auch fur spe- 
zielle Anwendungen vorgesehene Forrnkorper. 
[0028] Vorstehend ist die Erfindung anhand von Beispie- 
len beschrieben, bei denen die HaftverschluBelemente zur 
Ganze aus aufeinanderfolgend aufgespruhten Tropfchen 
ausgebildet sind. Es versteht sich, da8 das Verfahren mit 
Vorteil auch so angewendet werden kann, daB einfach ge- 
formte Stengel der HaftverschluBelemente, die. wenn es 
sich beispielsweise um gerade Stengel handelt, ohne beson- 
deren Aufwand auf ubliche Weise durch Formwerkzeuge 
hergestellt werden konnen, als Ausgangsmaterial verwendet 
werden, von dem ausgehend sodann durch Aufspruhen der 
Tropfchen die gewiinschten Geometrien der ferdgen Haft- 
verschluBelemente ausgebildet werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von HaftverschluBteilen, 
bei dem einzelne HaftverschluBelemente (3; 19; 21) 
aus einem Kunststoffmaterial gebildet werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest ein Haftver- 
schlufielement (3; 19; 21) in zumindest einem Teilbe- 
reich formwerkzeugfrei dadurch ausgebildet wird, daB 
das Kunststoffmaterial mittels mindestens einer Auf- 
tragevorrichtung (9) in aufeinanderfolgend abgegebe- 
nen Tropfchen abgelagert wird und die Orte der Abla- 
gerung der Tropfchen im Hinblick auf die Form des je- 
weils auszubildenden HaftverschluBelementes (3; 19; 
21) dreidimensional gewahlt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die die HaftverschluBelemente (3; 19; 21) bil- 
denden Tropfchen auf einem Tragereiement (1) abgela- 
gert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Tragereiement (1) ein KunststorYmaterial 
verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch das Tragereiement (1), wie die Haftver- 
schluBelemente (3; 19; 21), durch Ablagerung von 
durch die zuiriindest eine Auftragevorrichtung (9) ab- 
gegebenen Tropfchen aufgebaut werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Tragereiement (1) in Form einer Folie ver- 
wendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Tragereiement (1) ein texdles Material, ins- 
besondere in gestrickter oder gewirkter Form, verwen- 
det wird 
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7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Tragerelement ein Formkorper, insbeson- 
dere Profilkdrper, verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auftragevorrichtung (9) 5 
mindestens eine Diise (15) aufweist und daB das Kunst- 
stoffmaterial aus der Diise (15) der Auftragevorrich- 
tung (9) rnit einem Tropfchenvolumen von wenigen Pi- 
kolitern verspriiht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 10 
net, da8 als Kunststofrmaterial ein fliissiger Kunststoff 
aus der Diise (15) verspriiht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur dreidimensionalen Steuerung 
der Orte der Ablagerung der Tropfchen sowohl das 15 
Tragerelement (1) als auch die zumindest eine Diise 
(15) bewegt werden. 

11. Verfahren nach cincm der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial nach 
Ablagem jedes Tropfchens oder einer Gruppe von 20 
Tropfchen erstarrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erstarren aufgrund von Energiezu- 
fuhr erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Energiezufuhr durch elektrornagneti- 
sche Strahlung, insbesondere Ultraviolettstrahlung 
(UV) oder Infrarotstrahlung (IR), oder durch chemi- 
sche Reaktion erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 13, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB das Tragerelement (1) und/ 
oder die Auftragevorrichtung (9) fur das Erstarren in 
eine Lage bewegt wird bzw. werden, die zu der beim 
vorausgehenden Ablagem des Tropfchens eingenom- 
menen Lage unterschiedlich ist. 35 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial nach 
dem Erstarren eine fur das Verhaken und/oder Losen 
der HaftverschluBelemente (3; 19; 21) geeignete vor- 
gebbare Flexibilitat aufweist. 40 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tropfchen mit einer 
Taktfrequenz von mehr als 50 Hertz, vorzugsweise im 
Kiiohertz-Bereich, abgelagert werden. 
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